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Disposltif tournant de compression de pieces plates fixe sur un des Elements 

d'usinage d'une machine-outils 



L'lnventlon concerne un disposltif congu pour 
ru8inage des pieces plates et en partlculier pour 
la decoupe par fraisage de tdles monobioques ou 
empires les unes sur les autres. Un dispositif de 
compression de piece, fixe sur la tete de fraisage 
est anime d'un mouvement rotatif dont I'axe de 
rotation est concourant a I'axe de rotation de 
I'outU d'usinage. ce mouvement etant commande 
par la commande numerique de la machine qui 
sftue toujours I'axe d'alignement des moyens de 
compression des tdles 'perpendiculairement a la 
llgne de deplacement de I'outil. 

Das machines de decoupe par fraisage existent 
deja, en partlculier dans les usines aeronautiques 
et sont congues pour obtenir, soit par copiage, 
sort par commande numerique un format de 
pieces empilees pour realiser une epaisseur 
maximum admissible. Pour cela les pieces sont 
prealablement decoupses grossierement et exte- 
rieurement par un moyen quelconque, percees 
pour pouvoir etre flxees par rivetage sur un 
montage et solidarisees sur la table d'usinage ; le 
fraisage psut alore, a I'aide d'une f raise 2 tallies, 
contourner le format pour lui donner une forme 
appropr&e; les pieces sont ensuite desolidari- 
S838, percees selon une geometrle demandee, 
puis pUses a une forme prescrrte ; cette pratique 
a done les desavantages sulvants : 

— Une manipulation importante. 

— Une parte de metal due a 1'obligation d'une 
decoupe gross ie re primaire. 

— Une grande parte de temps d'oCi un faibie 
rendement. 

Une multiplication des postes d'usinage. , 

— L'obllgation de reprendre les pieces f raisees 
pour les percer. 

— L'lmposslbllKe de sortir directement, par 
fraisage, plusieurs pieces d'un format de tdle du 
commerce. 

— L'exigence d'un nombre important de 
points de fixation pour evlter la vibration des 
pfeces en cours de decoupe. 

La present© invention a pour but d'apporter 
remade a ces inconvenients. 

L'lnventlon est exposee dans les revendica- 
tions. Elle resout ces problemes en assurant une 
compression constante de I'epaisseur a uslner au 
plus pres de I'outil qui execute I'usinage, I'axe 
d'alignement des moyens de compression de la 
ou des tdles etant constamment maintenu per- 
pendiculaire a la ligne de deplacement de I'outii. 

Les avantages obtenus grace a cette invention 
sont les suivarrts : 

— Un mellleur malntlen, au plus pres de I'outil, 
oxempt de vibrations, dont on pourra retirer un 
rendement d'usinage supsrleur, d'ou un temps 
plus court d'execution. 

— Un nombre Inferieur de points de fixation. 

— Une possibility d'usinage d'un format de 
grande surface permettant d'en sortir plusieurs 
pl&ces. 

— N'ayant qu'una seule ref6rence de depart, la 



possibility de percer prealablement ce grand 
format et de sortir les pieces terminees de per- 
gage et de decoupage et ainsi d'eviter les repri- 
ses. 

5 _ Optimiser la surface de tdle par la recherche 
d'une imbrication des pieces qui reduira le pour- 
centage des chutes. 

— Diminuer le nombre de postes d'usinage et 
permettre I'implantation d'une unit6 de produc- 
ts? tion en ligne groupant plusieurs machines de 
fonctions differentes, appelee generalement 
« groups transfert ». 

Dans ce qui suit, I'invention est exposee plus en 
detail a I'aide de dessins representant seulement 
15 un mode d'execution non limitatif. 

La figure 1 repress nte, de face, une tete de 
fraisage et la demi-coupe d'un dispositif rotatif de 
compression de la ou des pieces en cours 
d'usinage, celui-ci etant a indexation angulaire. 
20 La figure 2 represents une vue de dessous, selon 
A, de ce meme ensemble. 

La figure 3 represente une vue cinematique des 
diff6rentes positions de I'axe de I'allgnement des 
moyens de compression par rapport a la ligne de 
25 deplacement de I'outil d'usinage. 

Les figures represented I'ensemble des dispo 
sitifs d'usinage, de compression, de rotation (0) 
et d'asservissement de ce mouvement clrculalre. 
Sa constitution de base comprend une cui- 
30 rasse 1 , formant glissiere, sur laqueile coulisse un 
belier 2 solidarise a une broche 3 par des moyens 
de fixation 4 ; un moyen de commande de pton- 
gee, qui peut 6tre avantageusement un verin a 
double tige5, pneumatique, hydraulique, mecani- 
35 que, electrlque, ou autre, agit sur le belier 2 par 
Tintermedlaire d'une tige6. Le moyen de 
commande est lui-meme fixe a la cuirasse 1 par 
des vis 7 ; un ensemble ©crou et contre-ecrou 8, 
visse sur la deuxieme tlge, permet de regler la 
40 profondeur de plongee de I'outil de decoupe 9 en 
respectant un certain Jeu 40 sous un circlips 42 
pour assurer une compression effective de la 
piece en cours d'usinage. 
La broche 3 supports une couronne denteelO 
45 par I'intermediaire de deux butees a aiguilles 13 
dont le jeu, sur la plaque mediane12, est regie 
par un ecrou15 freine par une vis 14; cette 
plaque 12 est maintenue sur la couronne 10 par 
un ecrou autolubriflant 11, lui-meme freine par 
50 une vis, non visible sur le dessln ; cette couronne 
a done sa rotation concourante a I'axe de rota- 
tion 16 de I'outil 9. 

Cette couronne 10 est solidaire d'au molns 
deux colonnes 17, de section exterieuro carree, 
55 situees a 180° i'une de I'autre et sur un axe 18 
passant par I'axe de rotation 16 et perpendicu- 
laire a lul ; ces colonnes sont alesees pour race- 
voir 2 tiges epaulees 19 en appui sur des rondel- 
les de compression 20 limitees dans leur course 
60 basse par les circlips 42 ; cheque prolongement 
perpendiciilaire de ces deux tiges report, sur 
I'axe 18, un galet de roulement21 par I'lntenrte- 
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dialre de roulements 22 retenus par des cir- 
clips23 ; I'alignement, par rapport k I'axe 18, de 
ces blocs de compression est assure par deux 
plaques 24, 25 fixees chacune, par des vis 26, sur 
les deux colonnes17. Un pignon arbre27, 5 
engraine sur la couronne denteelO, tourne sur 
des paliers constitues par des roulements, non 
visibles sur le dessin, dans un logement 28 ; 
I'extnSmiti opposee du pignon 27 est solidarisie, 
par un moyen approprie, a un moteur k courant 10 
conttnu29 fixe au belier2 par des vis 30; ce 
moteur regoit un reducteur31 possidant le 
meme rapport de demultiplication que I'ensemble 
pignon-couronne 27, 10; ainsi un moyen de 
contrdie axial 32, qui peut etre avantageusement is 
un « revolver », tournera dans un rapport 1/1 de la 
couronne 10, permettant ie controle, par la 
commande numerique, du positionnement angu- 
laire de celle-ci et done de I'axe d'alignement 18 
des moyens de compression, ce proc£d6 6tant 20 
couramment employe en commande numirique. 

Trois principes de machines peuvent etre adop- 
tes: 

— Soit une tete de f raisage fixe ; dans ce cas la 
table supportant, la ou les pieces a usines, est 25 
animee d'un mouvement croisi X et Y. 

— Soit une tete mobile, sur un teller (axe Y) 
associd a un diplacement de table (X) perpendl- 
culalre k I'axe Y ; \k encore la ou les pieces sont 

en mouvement, mais dans un seul sens. 30 

— Soit une machine mobile ; dans ce cas la 
machine est animee d'un mouvement X f la tSte de 
fraisage se deplacant transversalement sur les 

* glissieres de la machine de I'axe Y, la piece etant 
fixe en cours d'usinage, nous adopterons cette 35 
solution comme exemple du descriptif de fonc- 
tionnement qui va suivre. 

Comme on a pu le voir, la piece 33 peut §tre 
constitute de I'empilage de plusieurs toles de 
meme format limitees a une 6palsseur maxima 40 
determin6e ; ces tdles seront done, apr&s per- 
cage, rivees sur un support 34, qui peut etre 
avantageusement un agglomere-bois bloque, soit 
sur une table fixe, soit sur un support de pfece 
bride lui-m&me sur la machine, comme dans le 45 
cas d'un uslnage en ligne par «groupe trans- 
fert », les references cartislennes de ce bridage 
6tant les memes que sur la machine precedente. 

Sur la figure 3, la ligne d'usinage 35, suivie par 
la fraise, ayant pour axe de rotation 16, est une 50 
derive combinie des axes X et Y ; quelque soit sa 
forme geomitrique, II exlste une constante qui 
est une perpendiculaire de la position de I'axe de 
I'alignement 18 par rapport, soit a la ligne de. 
deplacement de I'outil 35, quand II se diplace sur 55 
une droite (sur cet exemple 30° de i'axe X) soit a 
la tangente 36 de Tare (ayant pour rayon B-C) 
quand le deplacement de I'outil ddcrit une 
courbe ; partant de ce fait, H est done possible, si 
I'on emploie une commande numerique a calcu- 60 
lateur, de creer un logiciel rigissant la position de 
I'axe d'alignement 16 en constante perpendicula- 
rity aux deux criteres enonc^s ci-dessus ; ce 
principe est d6]a employ^ sur des applications 
d'orientation de tete d'oxycoupage ; k noter 65 



qu'une commande numerique a 3 axes indepen- 
dants peut §tre egalement employee, 6tant 
entendu que la programmation et retabllssement 
de la bande seront forc£ment plus longs. 

II est a noter qu'il est possible d'employer un 
nombre de blocs de compression different, ainsi 
que de formes differentes. Ces blocs de compres- 
sion pourraient etre Egalement commandes 
hydrauliquement, pneumatiquement, eteopneu- 
matiquement, 6lectriquement, ou par d'autres 
proced6s ; les colonnes 17 seraient alors consti- 
tuees par des verins appropri^s. les compres- 
sions sur la piece en cours d'usinage pouvant 
etre tan§es, au gr£ du besoin, par l'interm§diaire 
de rdducteurs de pression, de limiteurs de cou- 
rant attractif ou d'autres procSdes. 

De meme les galets21 pourraient etre d'une 
toute autre nature ; a titre d'exemple non limitatif, 
nous citerons dee patins a rouleaux a aiguilles ou 
a billes cycles, chacun de ceux-ci pouvant §tre 
anguiairement mobile autour de I'axe horizon- 
tal 18, lui permettant d'osciller autour de cet axe 
afin de pouvoir absorber de legers obstacles 
pouvant apparaitre a la surface de la pidce ; il 
serait egalement possible d'employer des billes, 
genre billes de manutentlon, groupies sur des 
supports, tous ces proc£des etant des elements 
connus du commerce ; dans tous ces cas, le 
dispositif pourrait alors §tre f au choix, solidaire 
du belier 2 ou de la cufrasse 1, pulsqu'il poss6de- 
rait un serrage autonome non tributaire du mou- 
vement du verin 5. 



Revindications 

1. Dispositif tournant de compression de pie- 
ces plates (33) fixees sur la tete d'usinage d'une 
machine-outll, caract£ris6 en ce qu'll comprend 
au moins deux colonnes de guidage (17) creuses, 
exterieurement carries, dlsposies de part et 
d'autre de la tete et parallelement a celle-ci, et 
une couronne dentee (10) disposee coaxialement 
a la tete et au-dessus des deux colonnes (17), les 
dents de la couronne (10) permettant la 
commande de la position de la couronne en 
rotation, chaque colonne(17) contenant des 
moyens de compression (20) s'appuyant d'une 
part sur la couronne (10), d'autre part sur une tige 
6paulee(19) dont I'ipauiement s'emboite a 
I'extrimiti inferieure de la coloone (17), chaque 
tige (19) supportant un galet(21) a rotation libre 
cpmprimant directement les pieces (33) et les 
deux tlges(19) 6tant disposees selon un axe 
commun (18) concourant a I'axe (16) de la tete au 
moyen de plaques (24) fixies aux colonnes (17) 
parallelement audit axe (18) des tlges(19) et pro- 
longeant les colonnes (17) dans leur partie infe- 
rieure. 

2. Dispositif selon la revendication 1, caracte- 
risd par le fait que les moyens de cornpres- 
sion(17) sont des v6rins. 

3. Dispositif selon Tune des revendicatlons 1 et 
2, caracterisi par le fait que la rotation libre des 
galets (21) se fait au moyen de patins k rouleaux, 
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& alguiltes, 6 blltes cyctees. ou de btlles de 
manutention. 

4. Dtepostttf selon Tune des revendications 
pr£c£dentes t caract6rls6 par le fait que la 
commando de la position de la couronne s'effec- 
tue sous Taction d'un pignon arbri (27) entrain6 
par un moteur (29) qui, au moyen d'un r&Jucteur 
approprl6(31), entratne un moyen de contrdle 
angulaire (32) dans un rapport de rotation identi- 
quo k celui de la couronne. 



Ctolfi&o 

1. Turning compression-device for flat 
places (33), set on the machlning-head of a 
machine-tool, characterized by the fact it in- 
cludes at least two space guide-columns, exter- 
nally square, set on the both sides of the head and 
psraleliy to it, together with a rim (10), which is 
set boaxially to the head and above the both 
columns (17). The teeth of the rim (10) allow to 
drive the rotary rim. Each columns (17) contains 
compression-washers (20) resting in one hand on 
the rim (10), oh the other hand on a shouldered 
stem (19), shoulder of which fits Into the bottom 
extremity of the columns (17), each stem (19) 
tearing a free rotatio roller (21), which presses 
directly the pieces (33). The both stems (19) are 
set according to a common axis (18) concurrent 
to the head's axis (16) thanks to farts (24), fixed 
on the columns (17) In their bottom part 

2. Further to 1, device characterized by the fact 
that the compression-means (17) are jacks. 

3. Further to 1 and 2, device characterized by a 
free rotation of the rollers (21) thanks to soles 
with rollers, rtssdles, cycled balls or handling- 
balls. 

4. According to above revendications, device 
characterized by a rim's position drrved by a 
shafted-plnion, truned by a motor (29), which 
thanks to a suitable reducer (31) involves and 



angular control-system (32) in the same rotation- 
ratio as for the rim. 

AnoprOcho 

5 

1. Dreheinrichtung fur die Kompression von 
Flachblechen (33), an dem Bearbeitungskopf ein- 
er Werkzeugmaschine gehaftet, die daran kennt- 
lich ist, dass sie mindestens zwei hohle Stfinden, 

10 quadrate dusserlich, in der beiden Seiten und 
senkrecht zu dem Kopf liegend, sowle elnen 
Zahnkranz (10), koaxial zu dem Kopf liegend, 
enthait. Die Z&hne des Zahnkranz (10) erlauben 
die Steuerung derStellung des drehenden Zahn- 

?5 kranz ; jeder Stander (17), enthait Belleville-Dich- 
tungsringen (20), die sich, einer Seit an dem 
Zahnkranz (10) und anderer Seit an einer 
Stangen (19), deren Schuiter am unterigen Ende 
des Stdnders(17), ineinanderpasst, tehnt. Jede 

20 Stangen (19) stutzt elnen Laufrollen mrt freier 
Umdrehung ab, der direktlich die Stucken (33) 
druckt. Die beiden Stangen (19) stnd, einer ge- 
melnsamen Achse (18) gemdss, gestelit, die zu- 
sammenwirkend mit der Achse (16) des Kopfs ist, 

25 mittels Platten (24) an der StSndern (17) gehaftet, 
gleichlaufend mit der Achse (18) der Stfingen (19) 
und verlangernd die St&ndern (17) in ihrem unter- 
igen TeiL 

2. Anspruch 1 nach, Einrichtung daran kennt- 
30 lich, dass die Kompressionsmitteln (17) arbeitzy- 

lindern sind. 

3. Anspruchen 1 und 2 nach, Einrichtung dar- 
an kenntlich, dass die freie Umdrehung des 
Laufrollen (21) mittels Rollenumlauf-, Madel-, Ku- 

35 geln- und Fdrderungskugelnschuhen getan ist. 

4. Der vorigen Anspruchen nach, Einrichtung 
daran kenntlich, dass die Steuerung der Stellung 
des Zahnkranz (10) bei einem Ritzel(27) mit Mo- 
torantrieb (29) gefuhrt ist, der, mittels eines ge- 

40 eigneten Reduziereinsatz (31), elnen winkeligen 
Kontrollemittel (32) in demselben Umdrehungs- 
verhditnis wie der Zahnkranz antreibt. 
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